Уточнение метода расчета межвалковой погонной нагрузки при холодной тонколистовой прокатке в клетях «кварто» by Присяжный, Андрей Григорьевич et al.




УТОЧНЕНИЕ МЕТОДА РАСЧЕТА МЕЖВАЛКОВОЙ 
ПОГОННОЙ НАГРУЗКИ ПРИ ХОЛОДНОЙ 
ТОНКОЛИСТОВОЙ ПРОКАТКЕ В КЛЕТЯХ «КВАРТО» 
 
Присяжный А.Г., Святой Н.А., ГВУЗ «Приазовский государ-
ственный технический университет», г. Мариуполь 
 
Расширение сортамента и ужесточение требований к показа-
телям качества холоднокатаной тонколистовой стали обусловли-
вают необходимость в повышении точности математических мо-
делей, обеспечивающих работу систем автоматического регулиро-
вания технологических параметров холодной прокатки стальных 
полос на современных непрерывных и реверсивных станах. В 
частности, достоверность методов расчетного определения 
межвалковой погонной нагрузки в клетях «кварто» в значительной 
степени определяет точность прогнозирования поперечной разно-
толщинности и, следовательно, эффективность работы систем ав-
томатического регулирования профиля и формы проката. 
С учетом выше сказанного на основе экспериментальных дан-
ных В. П. Полухина [1] уточнили метод расчета межвалковой по-
гонной нагрузки при холодной тонколистовой прокатке в четы-
рехвалковых клетях. При этом учет влияния профилировки рабочих 
валков, что и отличает указанный выше метод от существующих, 
производили на базе подхода Б.С. Ковальского с учетом рекоменда-
ций, изложенных в работе [2]. Учет влияния указанного фактора 
является необходимым, т.к. профилировка рабочих валков обуслов-
ливает перераспределение межвалковой погонной нагрузки по 
длине их контакта с опорными валками, что вызывает изменение 
поперечной разнотолщинности холоднокатаных тонких полос. 
В результате численной реализации усовершенствованного 
расчетного метода получили расчетные распределения межвалко-
вой погонной нагрузки (рисунок) по длине контакта рабочего и 
опорного валков одной из рабочих клетей непрерывного 4х-
клетевого стана холодной тонколистовой прокатки ПАО 
«ММК им. Ильича». Исходные для математического моделирова-
ния данные соответствовали технической характеристике основно-
го оборудования указанного прокатного стана. Силу противоизги-
ба рабочих валков, обозначаемую как Qпр, приняли равной нулю. 




Рисунок – Расчетные распределения межвалковой погонной 
нагрузки по длине контакта рабочего и опорного валков в зави-
симости от профилировки рабочих валков ∆R при Qпр=0: 1 – 
∆R=0; 2 – ∆R=0,1 мм; 3 – ∆R=0,2 мм 
 
Анализ полученных в ходе математического моделирования 
результатов показывает, что выпуклость образующей бочки ра-
бочего валка приводит к перераспределению межвалковой по-
гонной нагрузки по длине контакта рабочего и опорного валков, 
которая при z=0 уменьшается, а при z=0,5Lв, наоборот, увеличи-
вается (рисунок). При этом, увеличение выпуклости образую-
щей бочки рабочего валка способствует увеличению неравно-
мерности распределения межвалковой погонной нагрузки по 
длине контакта рабочего и опорного валков, что в полной мере 
соответствуют экспериментальным данным и подтверждает 
возможность применения разработанного метода. 
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